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MACHINE DE PALETTISATION AUTOMATIQUE DE PRODUITS CYLINDRIQUES ALLONGES. 

La presente invention conceme una machine de pa- 

lettisation (1) entierement automatique qui integre une ope- 
ration d'entretacage des produits cylindriques allonges tels 
que des tubes (2). 

Elle est caract6ris6e en ce qu'elle comporte au moins 
une paire de supports (21), ces supports etant disposes de 
part et d'autre de la palette (7) et agences pour recevoir al- 
temativement une bobine (22) de lien d'entrelagage, et en 
ce qu'elle comporte au moins des moyens de prehension 
(40) par ventouse de cette bobine (22) pour la deplacer d'un 
support (21) a I'autre en fonction de I'avancement des ran- 
gees de tubes (2) deposes sur ladite palette de transport 
(7). 
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MACHINE DE PALETTISATION AUTOMATIOUE DE PRODUITS 
CYLINDRIOUES ALLONGES 

La pr6sente invention conceme iine machine de palettisation automatique de produits 
cylindriques allonges, comportant au moins un portique, un chariot mont6 mobile en 
translation verticale sur ledit portique et une poutre mont6e mobile en translation 
horizontale sur ledit chariot et agencee pour prglever lesdits produits d\ine rampe de 
stockage et les d£poser sur une palette de transport. 

Ce type de machine de palettisation est bien connu et permet d'automatiser la 
palettisation des produits cylindriques allonges, tels que des tubes, directement et en 
continu k la sortie de leur ligne de fabrication. Neanmoins, la palettisation des tubes 
est une operation delicate puisque, lorsqulls sont d6poses cote h cote et en couches 
superpos6es, ils ont tendance i rouler les uns sur les autres. On remedie a cet 
inconv6nient en effectuant un entrelagage des rang6es de tubes au moyen d\in lien, 
qui pent Stre une ficelle, un ruban ou tout autre moyen 6quivalent en fibres ou fils 
naturels et/ou synthetiques, ce lien ayant pour fonction de maintenir les rang6es 
entre-elles et d'empScher la chute des tubes avant le cerclage de la palette. Cct 
entrelagage est habituellement r6alis6 manuellement par un op6rateur qui doit 
d6placer la ou les bobines de lien d\jn c6t6 k llautre de la palette en fonction de 
I'avancement des rang€es. Un exemple dtentrelagage est illustrd par la figure 3. Cette 
operation dtentrelagage indispensable est done fastidieuse et mobilise au moins un 
operateur qui doit etre vigilant et manipuler la bobine au bon moment par rapport a 
Itempilage des tubes sur la palette. G6neralement, pour obtenir un entrelagage 
efficace, on prevoit deux bobines disposees dans les zones d'extr6mit6 des tubes. 
Mais si les tubes sont trds longs, ceux-ci pouvant atteindre jusqu^ 10 mfetres de 
longueur, le nombre de bobines doit 6tre au moins double, ce qui mobilise plus d\in 
operateur. 

Le but de la presente invention est de pallier ces inconv6nients en proposant une 
machine de palettisation entidrement automatique qui intdgre cette operation 
dbntrelagage. 

Ce but est atteint par une machine de palettisation telle que d6finie en pr6ambule et 
caracteris6e en ce qufelle comporte au moins une paire de supports, ces supports etant 
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disposes de part et diautre de la palette et agences pour recevoir altemativement une 
bobine de lien dfentrelagage, et en ce qu'elle comporte au moins des moyens de 
prehension de cette bobine pour la d6placer d'iin support a 1 'autre en foncUon de 
l^vancement des rang6es de produits d6pos6s sur ladite palette de transport. 

Les deux supports sont avantageusement alignfe dans im plan sensiblement 
perpendiculaire auxdits produits, ce plan correspondant au plan d'entielajage. 

Selon les variantes de realisation, les moyens de prehension peuvent 6tre integrfis it 
ladite poutre mobile ou peuvent etre pr^vus sur une poutre mobile additionnelle. 

Ces moyens de prehension comportent, de preference, au moins une ventouse 
agencee pour porter ladite bobine. 

Dans une fonne de realisation preferee de Hnvention, chaque support comporte une 
plate-forme de reception, la bobine est logee dans un boitier pose sur la platine de 
reception et lesdits moyens de prehension sont agenc6s pour d^lacer ledit boitier 
avec sa bobine d\ine plate-forme de reception k 1 Wre. 

Ce boitier peut compoiter un fond pourvu dHine fente radiale en prolongcment d\in 
trou central pour le passage du lien ainsi qu^u moins un guide fil et un frein prevus 
sous le trou central. II peut egalement comporter une porte dlaccSs articuiee pour 
remplacer une bobine vide par une bobine pleine. 

Dans une autre forme de realisation, ce boitier peut comporter un axe horizontal pour 
recevoir la bobine libre en rotation, un fond pourvu d-une fente pour le passage du 
lien ainsi qu^au moins une paire de rouleaux guide fil disposee entre la bobine et le 
fond. 



Dans la forme de realisation preferee, la machine de palettisation comporte un 
chSssis mobile dans lequel est place ladite palette de transport et lesdits supports sont 
disposes sur les montants de ce chassis mobile. 
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Selon la longueur des produits a palettiser, cette machine peut comporter plusieurs 
paires de supports reparties sur la longueur desdits produits cyiindriques allonges et 
d6finissant plusieurs plans d'entrelagage. 

5 Cette machine de palettisation comporte, avantageusement des moyens 
d!asseivissement associ6s auxdits moyens de pr6hension de la bobine pour la 
d^placer altemativement d\m support k l^autre dans le plan d'entrelagage en fonction 
de I'^vancement des rangees de produits d6pos6s sur ladite palette de transport et 
selon un dessin d'entrelagage pr6d£fini. 

10 

La pr6sente invention et ses avantages seront mieux compris dans la description 
suivante de differentes formes de realisation donnees k titre d'exemple non limitatif et 
en r6f6rence aux dessins annex6s, dans lesquels : 

15 - la figure 1 est une vue de face de la machine de palettisation selon 1 invention, 

la figure 2 est une vue de c6t6 de la machine de la figure 1, 

la figure 3 est un exemple d'entrelagage des tubes superposes en couches sur 
20 une palette, 

les figures 4A et 4B sont des vues de detail de dessus et de c6t6 d'un support 
de bobine d'entrela§age, 

25 - les figures 5 A et 5B sont des vues de detail de face et de c6t6 d'un autre 
support de bobine dtentrelagage, et 

la figure 6 est une vue de face d\ine variante de realisation de la machine de 
palettisation selon linvention. 

30 

En reference aux figures 1 et 2, Hnvention conceme une machine de palettisation 1 
de produits cyiindriques allonges tels que des tubes 2. Elle est habituellement, mais 
non obligatoirement, disposee a la sortie dlune ligne de fabrication en continu de ces 
tubes 2 et permet leur palettisation automatique et en continu. A cet effet, elle 
35 comporte un portique 3 sur lequel est monte un chariot 4 mobile en translation 
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verticale. Au moins une poutre mobile 5 est mont^e sur ce chariot 4 en translation 
horizontale et est agencee pour pr6Iever les tubes 2 dispos6s cote a cote et 
parallelement sur une rampe de stockage 6 inclinee et les d6poser cote i cote et 
paralldlement sur une palette de transport 7 ou lout autre support de transport. 

Dans Itexemple illustr6 par la figure 1, le portique 3 est constitu6 dline partie fixe 3a 
et d'une partie mobile 3b montee sur roulettes de manidre a pouvoir adapter la 
longueur de la machine de palettisation 1 a celle des tubes 2 qui peut varier par 
exemple d'environ 1 a 10 metres. De ce fait, la poutre 5 mobile est constitu6e de deux 
demi poutres 5a, 5b montges en porte-i-faux sur chaque partie 3a, 3b du portique 3. 
Chaque partie 3a, 3b comporte done les memes 6quipements disposes 
sym6triquement par rapport au plan median du portique 3. 

Le chariot 4 se deplace en translation verticale le long des montants 8 du portique 3 
au moyen d'un mecanisme dtentrainement 9 constitue, par exemple, d\m moteur 
61ectrique 10 et d\in syst^me de transmission par poulies 11 et courroie crantte 12, 
ou par tout autre moyen equivalent. Ce chariot 4 est guide en translation par des 
galets 13 ciiculant dans des chemins de roulement prSvus de part et d^utre des 
montants 8. Chaque chariot 4 porte un longeron 14 dispose perpendiculairement au 
montant 8 sur lequel est montee ladite poutre 5. Elle se deplace en translation 
horizontale le long de ce longeron 14 au moyen d\in m^canisme dfentrainement 15 
constitue, par exemple, d\in moteur 61ectrique 16 et d\in systeme de transmission par 
poulies 17 et courroie crantee 18, ou par tout autre moyen equivalent. Cette poutre 5 
est guidee en translation par des galets 19 circulant dans des chemins de roulement 
prevus de part et d 'autre du longeron 14. 

La poutre 5 comporte egalement des moyens de prehension des tubes 2, constitues 
dans Texemple represente par des ventouses 20. Neanmoins, d'autres moyens 
equivalents peuvent aussi convenir. Ces ventouses 20 sont disposees par groupe de 
trois, chaque groupe 6tant solidaire d\in support pivotant 21. Ce systfeme de 
prehension a Tavantage de convenir k diff brents diamdtres de tubes 2. Le detail A 
illustre le positionnement axial des trois ventouses 20 permettant de porter un tube 
lourd de grand diametre et le detail B illustre le positionnement decal6 des trois 
ventouses 20 permettant de porter simultanement trois tubes legers de petit diametre. 
EUes sont alimentees en air comprime et par un systeme Venturi qui cree une 
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depression au niveau de la membrane de chaque ventouse permettant de porter les 
tubes par succion. 

Le fonctionnement de cette machine de palettisation 1 est assur6 par des moyens 
5 d^asservissement comportant avantageusement une unit6 informatique qui permet de 
g6rer les diff6rents d6placements du chariot 4 et de la poutre 5 pour obtenir une 
cin€matique et un cycle de fonctionnement optimum. Ce cycle de fonctionnement est 
r6sum6 comme suit en r6f6rence h la figure 2 : 

1. d6placement de la poutre 5 du c6t6 gauche du portique 3 et descente du chariot 4 
10 pour pr61ever le ou les tubes 2 sur la rampe de stockage 6, 

2. remont6e du chariot 4 puis d6placement de la poutre 5 du cote droit du portique 3 
plus ou moins selon Tavancement des rangees de tubes posees sur la palette de 
transport 7, 

3. descente du chariot 4 pour deposer le ou les tubes 2 sur la palette 7 ou sur la 
15 demidre rangee de tubes posee sur cette palette, 

4. remont^e du chariot 4 pour d^marrer un nouveau cycle. 

La machine de palettisation 1 selon Hnvention comporte en plus des moyens 
d^ntrelagage automatique des rang6es de tut>es 2 sur la palette de transport 7 pour 
20 garantir le maintien des tubes les uns par rapport aux autres et des rangees les unes 
par rapport aux autres. 

A cet effet, elle comporte au moins une paire de supports 21, ces supports etant 
disposes de part et d 'autre de la palette 7 et agences pour recevoir altemativement ime 

25 bobine 22 de lien d'entrelagage ainsi que des moyens de prehension de cette bobine 
pour la d6placer dHin support 21 k I'autre en fonction de Tavancement des rang6es de 
tubes 2 d€pos€es sur la palette de transport 7. Les supports 21 dVine meme paire sont 
align6s dans un plan sensiblement perpendiculaire aux tubes 2, ce plan correspondant 
au plan d'entrelagage. Pour des tubes 2 de petites longueurs, d 'environ 1^3 metres, 

30 I'entrelagage est effectu6 dans les deux zones d'extr6mit6. Pour des tubes plus longs, 
Tentrela^age doit etre effectue dans les deux zones d*extremit6 et dans une ou deux 
zones m^dianes. De ce fait, la machine de palettisation 1 pent comporter plusieurs 
paires de supports 21 r^parties sur la longueur des tubes 2 pour definir plusieurs 
plans d'entrelagage. 

35 
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Dans Ifexemple illustre par la figure 2, la machine de palettisation 1 comporte un 
chassis mobile 23 dans lequel est plac6e la palette de transport 1, Ce chassis mobile 
23 est place devant le portique 3 en parallele de la rampe de stockage 6 et s'etend sur 
toute la longueur des tubes 2. II comporte un plateau 24, sur lequel est dispos6e la 
5 palette 7, ce plateau 24 6tant port£ par des roulettes 25 et encadre par des montants 
26. 

Les supports 21 sent avantageusement pr6vus sur ce chSssis mobile 23 et plus 
pr6cis6ment a rextr6mit6 libre des montants 26. Qiaque support 21 comporte une 
10 plate-forme de reception 27 dlin boitier 28 dans lequel est log€e la bobine 22. C'est 
Tensemble form6 par le boitier 28 et la bobine 22 qui est d6plac6 d^une plate-forme 
27 ^ llautre par les moyens de prehension qui seront detaill6s plus loin. 

II est bien 6vident que la machine de palettisation 1 ne comporte pas obligatoirement 
15 ce chassis mobile 23 mais peut aussi comporter des montants fixes ou des montants 
fixes et des montants amovibles entre lesquels est placee la palette de transport. Dans 
ce cas, les supports 21 sont months directement sur ces montants fixes ou mobiles. 

Dans Texemple represente par les figures 4A et 4B, le boitier 28 a une forme 

20 parallel£pip6dique rectangle et comporte un fond 29 poun^u d\ine fente radiale 30 en 
prolongement d'un trou central 31 pour le passage du lien 22' qui peut 6tre de la 
ficelle et qui se divide de sa bobine 22 par le centre. II comporte egalement un guide 
fil 32 en queue de cochon et un frein 33 prevus sous le trou central 31. Ce frein 33 est 
constitue par exemple de deux galets presseurs 34 soUicites par un ressort 35 associe 

25 i une poignee 36 et permet de donner au lien 22* une certaine tension lors de son 
devidage. Ce boitier 28 comporte une porte d'acces 37 montee sur deux chamiferes 38 
permettant de changer la bobine 22 quand elle est vide. La paroi superieure du boitier 
39 offre une surface plane pour autoriser la prehension dudit boitier par les moyens 
de prehension. Le boitier 28 peut fetre realise en partie ou en totalit6 dans une matidre 

30 transparente permettant le reperage visuel et instantane de la presence de la bobine 
22. La fin de la bobine 22 peut etre repfirfie de differentes manieres en tenant compte 
soit de son poids, soit de la longueur du lien 22*. Ces donnees sont introduites dans 
les moyens d!asservissement de la machine de palettisation 1 pour d^clencher un 
signal visuel et/ou sonore de detection de fin de bobine pour avertir Toperateur qu^il 

35 doit ciianger la bobine vide par une bobine pleine. 
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Les moyens de prehension de Ifensemble form6 par la bobine 22 et son boitier 28 
comportent au moins une ventouse 40 (cf. Fig. 1) prevue sur la poutre mobile 5 ou 
sur une poutre mobile additionnelle (non representee) et disposee dans le plan 
dtentrelagage correspondant k la paire de supports 21 concem6e. Cette ventouse 40 
est par exemple alignee avec les autres ventouses 20 et fonctionne comme dies avec 
de Tair comprini6 et un systdme Venturi. Bien entendu, dlautres moyens equivalents 
de prehension peuvent etre prfivus. Si la ventouse 40 est prevue sur une poutre 
mobile additionnelle alors cette poutre est 6galement montee en translation 
horizontale sur le longeron 14 du chariot 4, paralldlement h la poutre 5 et, par 
exemple, devant la poutre 5, les bobines 22 etant disposes de part et d^utre de la 
palette 7 h Itexterieur de celle-ci. 

Les moyens d^asservissement de la machine de palettisation 1 sont alors agences pour 
deplacer la bobine 22 avec son boitier 28 automatiquement et altemativement d\ine 
plate-fomie 27 k llautre dans le plan d'entrelagage en fonction de Tavancement des 
iang6es de tubes d6pos6es sur la palette de transport 7 et selon un dessin 
d^entrelagage pr6d6fim dont un exemple est illustr6 par la figure 3. 

La realisation de ce dessin dtentrelagage est explique en reference aux figures 2 et 3. 
Au depart d\in cycle de palettisation, la bobine 22 est placee k droite de la palette 7, 
I'extremite du lien 22' est nouee k la palette au point A puis la bobine est amen6e k 
gauche de la palette. Une premiere serie SI de quatre tubes 2 est deposee sur la 
palette 7 en plaquant le lien 22*. Ensuite la bobine 22 est ramenee k droite avant 
qu\me deuxidme serie 82 de quatre lubes 2 soil deposee sur la palette 7 cote de la 
premiere serie SI pour former une premiere rangee. Une troisieme serie S3 de quatre 
tubes 2 est ensuite deposee sur la deuxifeme serie S2 en quinconce puis la bobine 22 
est deplacee k gauche de la palette 7 avant qu\ine quatrieme serie S4 de trois tubes 2 
soit deposee sur la premiere serie SI en quinconce et k cote de la troisifeme serie S3 
pour former la deuxifeme rangee. La formation des rangees de tubes 2 superposees 
combinee k Hnsertion dim lien dtentrelagage 22' se poursuit ainsi de suite jusqu^i la 
hauteur voulue. Le nombre de rangees depend bien entendu du poids et des 
dimensions des tubes 2. A la fin, quand la demiere serie Sn de tubes 2 est deposee 
pour terminer le dernier rang, la bobine 22 est ramenee k droite de la palette 7. 
Lbperateur coupe le lien 22' puis deplace rapidement le chassis mobile 23 pour 
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mettre en place un autre chassis mobile 23 devant le poitique 3 afin de d6marrer un 
nouveau cycle de palettisation. L'avantage d'utiliser ce chSssis mobile 23 permet de 
r6duire nntemiption entre deux cycles de palettisation h quelques secondes pour 
eviter Taccumulation des tubes 2 au niveau de la rampe de stockage 6. 

L'op€rateur peut ensuite terminer de nouer I'extremitd du lien 22' au brin le plus 
proche par exemple au point B de manidre it pouvoir 6vacuer la palette 7 de tubes 2 
par un geibeur ou tout autre moyen. 

Les figures 5A et 5B illustrent un autre exemple de boftier 41 adapte k une autre 
bobine 42 de lien d'entrelagage 42' qui peut Stre, dans ce cas, un niban plat de faible 
largeur en mati^res synth6tiques et qui se ddvide par I'extgrieur de la bobine 42. 
Cette bobine 42 est, par consequent, mont6e libre en rotation autour d'un axe 
horizontal 43 solidaire du boitier 41 et bloqu6e en translation entre un 6paulement 
43* et un ^crou papillon 44, par exemple, ou par tout autres moyens equivalents. Cet 
ecrou papillon 44 a 6galement une fonction de frein poiir eviter que la bobine 42 se 
devide d'elle-meme. Ce boitier 41 a une forme parall616pip6dique rectangle et 
comporte un fond 45 pourvu d-une fente 46 pour le passage du lien 42". II comporte 
egalement une paire de rouleaux guide fil 47 pr^vue entre la bobine 42 et la fente 46. 
Ce boftier 41 est ouvert sur un c6t6 pour accSder fadlement k Veciou papillon 44 afin 
de changer la bobine 42 quand elle est vide. La parol sup€rieure 48 du boitier 41 
offre une surface plane pour autoriser la prehension dudit boitier par la ventouse de 
prehension 40. II est bien evident que d'autres boitiers peuvent etre utilises en 
fonction des bobines de lien d'entrelagage et de leur mode de d6vidage. 

La figure 6 illustre une variante de realisation de la machine de palettisation 1 selon 
1 "invention adaptde h la manutention de tubes 2 de tres grande longueur. Dans cette 
variante, le portique 3 est compose dHine seule partie fixe et la poutre 5 est constituee 
d\ine seule piece s'etendant sur toute la longueur du portique 3. Trois groupes de 
trois ventouses 20 pour la prehension des tubes 2 sont pr6vus et repartis sur la poutre 
5 comme suit : deux groupes de trois ventouses 20 dans les zones d'extremite et un 
groupe de trois ventouses 20 dans la zone m6diane. Pour effectuer un entrela§age 
efficace de ces tubes 2 de grande longueur, quatre ensembles de ventouses de 
prehension 40 et de bobines 22 de lien d'entrelagage sont prevus et repartis sur la 
longueur des tubes 2 entre les groupes de ventouses 20 pour former quatre plans 
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d'entrelaeage. D'autres combinaisons peuvent 6galement gtre realis6es en fonction de 
la machine de palettisation 1 et de la longueur des tubes 2. 

II ressort clairement de cette description que 1 'invention permet d^tteindre les huts 
fix6s notamment d^utomatiser I'entrelagage des rang6es de tubes de fagon optimale. 

Bien entendu, la pr6sente invention n'est pas limit6e aux exemples de realisation 
d6crits mais s'etend k toute modification et variante 6videntes pour un homme du 
metier. Notamment, le dessin dfentrelagage peut difKrer selon le diamfetre des tubes 
et le nombre de tubes par rang6e. Les supports 21 des bobines de lien d'entrela?age 
peuvent etre r6alis6s par d^utres moyens Equivalents. De m6me, le nombre de ces 
supports 21 peut varier en fonction de la longueur des tubes 2 h palettiser. Ces 
supports 21 peuvent egalement faire partie int6grante du portique 3 dans lliypothfese 
ou le chariot mobile 23 est remplac6 par un chassis fixe solidaire de la machine de 
palettisation 1. Les bobines de lien d'entrelagage peuvent 6galement avoir des formes 
diffgrentes selon la nature et le mode de bobinage du lien, ce qui implique de r6aliser 
des boltiers pour recevoir ces bobines de diff(Srentes conceptions. 
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Revendications 

1. Machine de palettisation (1) automatique de produits cylindriques allonges (2), 
comportant au moins un portique (3), un chariot (4) monte mobile en translation 
verticale sur ledit portique (3), au moins une poutre (5) montee mobile en translation 
horizontale sur ledit chariot (4) et agenc^e pour prfilevcr lesdits produits (2) d\ine 
rampe de stockage (6) et les d6poser sur une palette de transport (7), caract£ris6e en 
ce qufeUe comporte au moins une paire de supports (21), ces supports 6tant dispos6s 
de part et dlautre de la palette (7) et agenc6s pour recevoir altemativement une bobine 
(22, 42) de lien dfentrela?age, et en ce qutelle comporte au moins des moyens de 
prehension (40) de cette bobine (22) pour la d^placer d'un support (21) k l^utre en 
fonction de l^avancement des rangees de produits (2) dSposfis sur ladite palette de 
transport (7). 

2. Machine de palettisation selon la revendication 1, caracteris€e en ce que les deux 
supports (21) sont align6s dans un plan sensiblement perpendiculaire auxdits produits 
(2), ce plan correspondant au plan dbntrelagage. 

3. Machine de palettisation selon la revendication 1, caract6ris6e en ce que les 
moyens de prehension (40) sont int6gr6s a ladite poutre (5) mobile. 

4. Machine de palettisation selon la revendication 1, caract^risee en ce que les 
moyens de prehension (40) sont pr6vus sur une poutre mobile additionnelle. 

5. Machine de palettisation selon la revendication 3 ou 4, caracteris6e en ce que 
lesdits moyens de prehension comportent au moins une ventouse (40) agencee pour 
porter ladite bobine (22, 42). 

6. Machine de palettisation selon la revendication 2, caracterisee en ce que chaque 
support (21) comporte une plate-forme de reception (27), en ce que la bobine (22, 42) 
est logee dans un boitier (28, 41) pos6 sur ladite platine de reception (27) et en ce que 
lesdits moyens de pr6hension (40) sont agences pour d6placer ledit boitier (28, 41) 
avec sa bobine(22, 42) d'une plate-fomie de reception (27) a Tautre. 
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7. Machine de palettisation. selon la revendication 6, caracteris6e en ce que ledit 
boitier (28) comporte un fond (29) pourvu d'une fente radiale (30) en prolongement 
d\jn trou central (31) pour le passage du lien (22) ainsi qu'au moins un guide fil (32) 
et un frein (33) prevus en dessous et en regard du trou central (31). 

8. Machine de palettisation selon la revendication 7, caracterisee en ce que le boitier 
(28) comporte une porte d^ccds (37) articul6e pour remplacer une bobine (22) vide 
par une bobine pleine. 

9. Machine de palettisation selon la revendication 6, caract6ris6e en ce que ledit 
boitier (41) comporte un axe horizontal (43) pour recevoir la bobine (42) libre en 
rotation, un fond (45) pourvu d*une fente (46) pour le passage du lien (42') ainsi qu'au 
moins une paire de rouleaux guide fil (47) dispos6e entre la bobine (42) et le fond 
(45). 

10. Machine de palettisation selon IHine quelconque des revendications pr^cedentes, 
caract6ris6e en ce qu telle comporte un chassis (23) mobile dans lequel est place ladite 
palette de transport (7) et en ce que lesdits supports (21) sont disposes sur les 
montants (26) de ce chassis (23) mobile. 

11. Machine de palettisation selon I'iine quelconque des revendications 2 k 10, 
caracterisee en ce qu telle comporte plusieurs paires de supports (21) reparties sur la 
longueur des produits (2) cylindriques allonges et d6finissant plusieurs plans 
dtentrela^age. 

12. Machine de palettisation selon l\ine quelconque des revendications 2 a 11, 
caracterisee en ce qu telle comporte des moyens d 'asservissement associ6s auxdits 
moyens de prehension (40) de la bobine (22) pour la deplacer altemativement d\in 
support (21) a rautre dans le plan dtentrelagage en fonction de Tavancement des 
rangges de produits (2) d6pos6s sur ladite palette de transport (7) et selon un dessin 
dtentrelagage pr6defini. 
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FIG. 3 
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FIG. 5A FIG. 5B 
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